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Abstract of DEI 971 5824 

The heavy current conductor is provided by a metallic current conductor body (1), e.g. of Cu, positioned in at least one conductor plane, which is enclosed by a plastics 
insulation layer (2). The current conductor may be provided as a stamped out component and positioned in at least 2 conductor planes which are separated from one 
another by the insulation layer. 
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(3) Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zur Leitung von Stromen 

@ Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Leitung von 
Stromen, bei der ein metallischer stromfuhrender Trager- 
korper in mindestens einer Leitungsebene angeordnet ist 
und der metallische stromfuhrende Tragerkorper mit ei- 
ner Isolationsschicht umspritzt wird. 
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Beschrcibung 

Zur Leitung von Siromen werden (iblichenveise Isolier- 
kabel (Rundkabel) verwendet, bei denen der slromleitende 
(Kupfer-)Draht (die "Seele" oder Litze) mitlels einer (PVC- 5 
)KunststoffhUlle ummantelt ist. Zur Leitung von Sunomen 
mit hoher Stromstarke (hierunter versteht man Stromstarken 
von 20 A bis zu mehreren 100 A, die bsp. bei der Ansteue- 
rung von ElekUioanlrieben fur Fahrzeuge auftreten) muB der 
stromleitende Kupferdraht mehrfach ummantelt werden. lo 

Nachteilig hieibei ist, daB 

- die Isolierkabel zur elektrischen Verbindung bzw. 
Kontaktierung mit Bauelementen, Baugruppen, Ge- 
hauseteilen, Geh^usen o. konfektioniert werden is 
miissen (Abisolieren der Kunststoffhiille, Ausbildung 
der Kontaktstellen etc.), 

- zur Fixierung und zur Befestigung der (flexiblen) 
Isolierkabel separate Befestigungselemente (bsp. Ka- 
belbinder) erforderlich sind (Isolierkabel mussen beim 20 
"Oberschreiten einer bestimmlen Lange befestigt wer- 
den, urn ein Durchhangen zu vermeiden), 

- aufgrund der Bildung groBer Leiterschlcifen hohc 
Induktivitaten auftreten, die die Leitungseigenschaften 
negativ beeinflussen, 25 

- durch die starre Fuhrung der Isolierkabel die geome- 
trische Anordnung stark eingeschrankt ist bzw. nicht 
beliebig gewShlt werden kann. 

In der WO 89/02177 A 1 ist ein StromanschluBteil fiir 30 
hohe Stromstarken beschrieben, bei dem separate (einzelne) 
StromanschluBschienen ("busbar pieces") jeweils fiir sich in 
getrennten Arbeitsschritten gefertigt werden. Diese einzeU 
nen StromanschluBschienen werden anschlteBend mit einer 
gemeinsamen Isolationsschicht umhullt ("gemouldet"), wo- 3S 
bei jede StromanschluBschiene vor dem Umhiillungsvor- 
gang bzw. beim UmhuUungsvorgang mittels einer separaten 
Vorrichtung fixiert werden muB. Aus der DE-GM 76 17 838 
ist ein Kabelbaum bekannt, insbesondere fur die Verdrah- 
tung der elektrischen Aggregate von Kraftfahrzeugen, bei 40 
dem die elektrischen Leiter des Kabelbaums in ein Form- 
werkzeug eingelegt und mit einem Kunststoff umspritzt 
werden. 

In der DE 196 22 895 Al ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer AnschluBvorrichtung beschrieben, bei der Su-om- 45 
schienen und AnschluBelemente geUrennt hergestellt werden 
und anschlieBend gemeinsam mit einem isolierenden Mate- 
rial umgossen werden. 

Aus der DE36 16649A1 ist ein Kabelbaum bekannt, 
insbesondere fur Haushaitsgerate, bei dem die Kabelstrange 50 
an diskreten Stellen mil Ringen aus aushartbarem Kunst- 
stoff umspritzt sind. 

Der Erfindung liegi die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
anzugeben, mit dem ein cinfacher und flexiblcr ProzeB zur 
Herstellung einer Vorrichtung zur Leitung von Stromen mit 55 
geringen Kosten ermoglicht wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male im Kennzcichen des Patentanspruchs gelost. 

Beim vorgestellten Verfahren ist zur Stromfuhrung ein 
metallischer Tragerkorpcr voigesehen, der von einer Isolati- 60 
onsschicht umspritzt ist (bsp. mittels SpritzguB-lbchnik von 
einem Kunststoffmaterial umspritzt), wobei der mittels ge- 
stanztem Metallblech rcalisiertc metallische IVagerkdiper je 
nach den Erfordemissen der Stromleitung durch Biegen 
(durch Anwendung der Stanz-Biege-lbchnik) beliebig 65 
strukturiert werden kann. Durch das Biegen werden Strom- 
bahnen fUr die Stromleitung und im Randbereich des IVa- 
gerkdrpers Verbindungsstege zur Fixierung und Stabilisie- 
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rung des TYagerkorpers gebildet. Die Anzahl der fur die 
Stromfuhrung vorgesehenen Leitungsebenen und die Geo- 
metrie oder Kontur des Tragerkorpers wird abhangig von 
den raumlichen Umgebungsbedingungen vorgegeben und 
die Dicke (der Querschnitt) sowie die Flache des TVagerkor- 
pcrs in AbhSngigkeit der auftretcnden Stromstarken ge- 
wahlt; hierdurch kann (insbesondere ftir die Leitung von 
Stromen mit hoher Stromst^e) die erforderliche Strom- 
tragfahigkeit (Strombelastbarkeit) gewahrleistet werden. 
Die im Randbereich des lYagerkdrpers zur Fixierung vorge- 
sehenen Halteelemente (Verbindungsstegen) werden nach 
dem (mil Ausnahme der Randbereiche erfolgenden) Um- 
sprilzen des Tragerkorpers mit der Isolationsschicht durch 
Ausschneiden wieder entfemt. Der IVagerkorper kann (bsp. 
im Randbereich) Kontaktbereiche und/ oder Kontaktele- 
menle aufweisen (bsp. Gabelkontakte), so daB eine elektri- 
sche Kontaktierung mit vorgeschalteten oder nachgeschalte- 
len Komponenten (Bauelementen, Baugruppen, Gehausetei- 
len, Gehausen o. a.) auf einfache Weise realisiert werden 
kann. 

Durch die Isolationsschicht (UmhiiUung) wird einerseits 
eine elektrische Isolation zwischen verschiedenen Tbilen 
(bsp. verschiedenen Leitungsebenen) eines stromfuhrenden 
Tragerkorpers oder zwischen unterschiedlichen Ttagerkor- 
pem mit einem definierten (bsp. gleichmaBigen) Abstand si- 
chergestellt und andererseits die mechanische Stabilitat der 
(gesamten) Vorrichtung zur Leitung von Stromen gewahr- 
leistet. Die Isolationsschicht (bsp. die Dicke und das Mate- 
rial) kann je nach den Erfordemissen der Stromleitung 
(raumliche Umgebungsbedingungen, auftretende Stromstar- 
ken, erforderliche Isolationsfestigkeit bzw. Durchschlagsfe- 
stigkeit etc.) gewahlt werden. 

Die Isolationsschicht kann mindestens ein Verbindungs- 
elemenl zur Verbindung der Vorrichtung zur Leitung von 
Str5men mit vorgeschalteten oder nachgeschalteten Kompo- 
nenten (Gehausen, Gehauseteilen o. a.) aufweisen (bsp. 
Schnapphaken), wobei die Verisindungselemente bsp. in die 
Isolationsschicht integriert werden konnen, bsp. durch Ein- 
bringen in die SpritzguBform vor dem Umspritzen des Tra- 
gerkorpers; hierdurch wird eine Verbindung und/oder Befe- 
stigung der gesamten Vorrichtung ohne exteme Befesti- 
gungselemente ermoglicht. Denkbar ist es auch, die Isolati- 
onsschicht mit einem vorgesehenen Gehause oder Gehause- 
teil als Einheit (einheitliches Gehause) auszubilden, wobei 
dieses "Komplettgchausc" in einem einzigen Arbeitsschritt 
realisiert werden kann, bsp. durch Ausbildung einer aus 
Kunststoff bestehenden Isolationsschicht und eines Kunst- 
stoff-Gehauses/Gehauseteils in einem Kunststofif-Spritzvor- 
gang. 

Das Verfahren gemaB der Erfindung vereinigt mehrere 
Nforteile in sich: 

- der stromfiihrende Triigerkorper ist als kompakte 
Einheit realisierbar, verbunden mit einer hohen mecha- 
nischen Stabilitat und einer hohen Zuverlassigkeit, ins- 
besondere bei der leitung von Stromen mit hoher 
Stromstarke, 

- durch das Umspritzen des stromfuhrenden TVager- 
korpers kann dieser groBflachig (mit groBem Quer- 
schnitt) ausgebildel werden und damit die Vorrichtung 
insbesondere zur Leitung von Stromen mit hoher 
Stromstarke verwendet werden, 

- die Gcstallung der GcomcUrie des Thragcrkdrpers und 
damit der Vorrichtung zur Leitung von Stromen (An- 
zahl der Leitungsebenen etc.) kann auch fiir groBe Lei- 
lungslangen und Flachen &ei gewahlt werden, 

- bei der Integration von Kontaktelementen und/oder 
Befestigungselementen in die Vorrichtung werden 
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kcine cxtcmen (zusatzlichcn) Kontaktclemcnte bzw. 
Befestigungselemente ben^tigt, 
- durch die gleichzeitige Bildung aller zur Stromfuh- 
ning vorgesehenen Leitungsebenen ist das Verfahrcn 
mil geringen Kosten realisierbar, insbesondere da nur 
Wcdczeuge fUr ein einzigcs Stanz- und Bicgeteil und 
keine Werkzeuge fur Hxierelemente bendtigt werden. 

Im folgenden wird ein Ausfuhrungsbeispiel im Zusam- 
mcnhang mit dcr Zeichnung erlautcrt; dieses Ausfuhrungs- 10 
beispiel eriautert zwar das im erfindungsgemaBen Verfahren 
beanspruchte Prinzip, fallt aber nicht unter den Schutzbe- 
reich des Patentanspruchs 1. 

Hieibei zeigt die Fig, 1 cine perspektivische Ansichl der 
Leiterverschienung und die Fig. 2 eine Seitenansicht der is 
Leiterverschienung. 

Das Verfahren wild beispielhaft zur Herstellung einer 
Vorrichtung zurLeitung von SUnomen mit hoher Slromstarke 
fiir die Leiterverschienung (Phasenverschienung) des Elek- 
troantriebs eines Elektrofahrzeugs eingesetzt, Bei ElekU*o- 20 
antrieben von Elektrofahrzeugen wird die Elektromotorein- 
heit von einer Steuerelektronikeinheit (Leistungselektronik- 
einheit) mit einem bestimmten Steuerstrom angesteuert 
(dieser liegt iibiicherweise im Bereich von 100 A). Zur elek- 
trischen Verbindung der Steuerelektronikeinheit mit zwei 25 
(dreiphasigen) ElekUxjmotoren der Elektromotoreinheit ist 
als isoliertes Verbindungselement eine als Leiterverschie- 
nung (Phasenverschienung zur Leitung der drei Phasen R, S, 
T des Drchstroms) ausgebildete Vorrichtung vorgesehen. 

Als Ausgangspunkt fur den stromfuhrenden metallischen 30 
Tragerkorper 1 ist bsp. ein planares Kupferblech vorgesehen 
(bsp. mit einer Dicke von 1 nun, einer Lange von 255 nun 
und einer Breite von 155 nun); dieses massive Kupferblech 
wird strukturiert, indem die gewiinschte Kontur (SuBere 
Form) des IVagerkorpers 1 ausgestanzt wird (mittels han- 3S 
deisublicher Werkzeuge fur die Stanztechnik). Die Leitung 
des Steuerstroms wird durch die Planarit^t des IVMgerk5r- 
pers 1 in nur einer Leitungsebene vorgenommen; die Kontur 
(auBere Form) des Tragerk&rpers 1 wird so strukturiert, daB 
drei stromfiihrende Strombahnen 11, 12, 13 (bsp. jeweils mit 40 
einer Breite yon 10 nun) ausgebildet werden (fUrjede Phase 
R bzw. S bzw. T des Drchstroms ist eine derartige Sux)m- 
bahn 11 bzw. 12 bzw. 13 vorgesehen). Im Randbereich des 
Tragerkorpers 1 sind (in den Fig, 1 und 2 nicht dargestellte) 
Halteelemente (bsp. Verbindungsstege) zur Fixierung und 45 
Stabilisierung des Tragerkorpers 1 vorgesehen. 

Durch Biegen des TVagerkdrpers 1 werden Kontaktberei- 
che fur AnschluBkontakte gebildet, insbesondere die drei 
Phasenanschlusse 14 zur Steuerelektronikeinheit (fur jcde 
Phase R, S, T des Drchstroms jeweils ein PhasenanschluB 50 
14), die drei Phasenanschlusse 15 zum ersten Elektromotor 
(fiir jede Phase R, S, T des Drchstroms jeweils ein Phasen- 
anschluB 15) und die drei Phasenanschlusse 16 zum zweilen 
Elektromotor (fur jede Phase R, S, T des Drehstroms jeweils 
ein PhasenanschluB 16); das Biegen des IVagerkorpers 1 55 
kann mittels handelsublicher Werkzeuge fur Falz- und Bie- 
getechnik bewerkstelligt werden. 

Der geformtc TVagerkOrper 1 wird nun von einer Isolati- 
onsschicht 2 umspritzt, bsp. von einem KunststofF (bsp. Po- 
lybutylenterephthalat, PBT), die bsp. eine hohe Schwin- 60 
gungsbelastbarkeit und Isolationsfesdgkeit gewahrleistet; 
bsp. kann hierdurch mit einer 1,6 mm dicken Isolations- 
schicht 2 eine Isolationsfcstigkeit von 28 kV erzielt weiden. 
Das Umspritzen der Isoladonsschicht 2 kann bsp. durch 
SpritzguBtechnik mittels handelsublicher SpritzguB-Werk- 65 
zeuge vorgenommen weiden. 

Nach dem Umspritzen des IVagerkorpers 1 werden die 
Halteelemente (Verbindungsstege) entfemt (bsp. durch Ab- 



schneiden) und die Kontakteiemente (Phasenanschlusse 14, 
15, 16) mit den korrespondierenden Anschliissen der Lei- 
stungselektronikeinheit bzw. der beiden Elektromotorcn 
bsp. durch Loten oder SchweiBen elektrisch verbunden. 

Patentanspriiche 

1, Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zur 
Leitung von Stromen, daditrch gekennzciclmet, 

- daB cin metallischer suomfiihrcnder IVagerkor- 
per (1) durch Ausstanzen derart strukturiert wird, 
daB Stiombahnen fur die Stromleitung und im 
Randbereich des Tragerkorpers (1) Verbindungs- 
stege zur Fiximng und Stabilisierung des IVager- 
k6rpers (1) gebildet werden, 

- daB der metallische stromfiihrende TVagerkor- 
per (1) durch Biegen in mindestens zwei fiir die 
Stromleitung voigesehene Leitungsebenen ge- 
formt wird, 

- daB der metallische stromfiihrende TVagerkor- 
per (1) mit Ausnahme der die Verbindungsstege 
aufweisenden Randbereiche mittels einer Isolad- 
onsschicht (2) umspritzt wird, 

- und daB die Verbindungsstege nach dem Spritz- 
voTgang durch Ausschneiden entfemt werden. 
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